FR 1 407 582 

Method for high frequency welding of synthetic foam material which is difficult to be welded 

The object of the invention is a method for high frequency welding in particular for point 
welding of synthetic materials being difficult to weld, such as polyurethane foam, with the 
application of a powder of a synthetic thermoplastic material. The method is characterized by 
the following features by themselves or in combination: 

A powder of a synthetic thermoplastic material is used as welding aid for welding a 
polyurethane foam to a material such as cardboard, paper, leather, textiles or other foam 
material. The powder is applied before welding on one of the materials or on both materials, 
preferably pointwise or on the whole surface and is fixed by being gelled. 

v/ ^FR2 205 402 

Method for manufacturing of a non-woven material a filtering tube which is in particular 
suitable for inverse osmosis. 

The present invention concerns a tube of a non-woven material which is easy to be 
manufactured and which is suitable for the application of a filtration membrane directly on its 
inside surface such that for replacement after use of the membrane in inverse osmosis, the 
non-woven tube can be removed together with the membrane from its support and can be 
discarded. The tube is produced by helically winding a tape of a fibrous and weldable plastic 
material, wherein successive turns of the helix are connected by ultrasonic welding. 



FR2 455 502 

Method for welding elements of a plastic material to wooden pieces 

For welding elements of a plastic material to a fibrous item, in particular to a wooden item, 
the known ultrasonic welding technique is used. A vibrating sonotrode is positioned on the 
plastic element, which produces intense friction on the interface of the two elements such 
melting the plastic material which flows between the fibers of the wood. 



FR 2 615 786 

Method for fabricating boxes or similar objects 

For fabrication a parallelepipedic container from a flat blanc of the thermoplastic material, the 
walls are folded to be perpendicular to the bottom and the edges are welded using a sonotrode 
4. The resulting container is tight and comprises re-enforced corners. 



BEST AVAILABLE COPY 



RgPUBUQUE FRANgAISE @ H . de pMkMan . 2.205-402 

~~ (A n'uthi.tr qu« pour 

IHSTITUT NATIONAL >• cliwmini i n i«i 

OE U PROPRltTE INOUSTRIEUE conv^ 39431 



(21) N'jeangistreatentJtitoni! 

PARIS (A utllbir pour bu p^mtnt* tfwnuitto. 

tos denundo do copte offtefcUu « wtn 

autre* corrwpondancM «rtc l'I.N.P.1.1 

DEMANDE 
DE BREVET D'INVENTION 

| V* PUBLICATION | 

(S) D«te do d6p&t...- 8 novembre 1873, a 18 h 24 mn. 

Date de la mfee a la disposition du 
public de is demands B.O.P.I. - tUstess n. 22 du 31-5-1974. 

(g) Classification Internationale {Int. CU B 29 d 23/12; B 01 d 13/00, 31/00. 
@ Depossnt : Societs dite : WAVIN B.V., resktont sux Pavs-Bas. 



@ Thulsire : Idem @ 

@ Mandataire : Cabinet Malemont, 103, rue de Mlromesnil, 75008 Paris. 

(54) PraeMft pour fabrtquar un tube en une matldra non-tbs6e pour la filtration et, notamment 
pour I'osmon inverse. 

(72) Invention de : 

§) @ © Worit6 corwemionnelle : Demand* de brevets deposeas aux Peys-Bas le 6 novembre 1972, 
n. 72/14.984, n. 72/14.985 et n. 72/14J986 au nom de la demanderesse. 



Vwrtfl do teclcuks 6 I'lMPRIMERIE NATION ALE. 27. rue de b Convention - 75732 PARIS CEDEX 15. 



2205402" 



U preseute invention se rapporte a un tube fait d'une matiere non-tissee 
af in da supporter des membranes pour la filtration a membranes et qui comprend 
una bande enrouUe en hfilice en fibres syntb6tiquea aoudables constituent on 
tissu n©o-tiss£, les spires cousgcutives de la bande fitant reli&es par une sou- 
dure. Par "filtration & membrane", on en tend l f ultrafiltration et l T oamose on 
la dialyse inverse* 

De tels tubes de tissu nun-tlss£ dans lesquels est disposee une membra- 
ne tttbulaire pour purifier des liquldes, par example, au moyen d'une osmose 
ou d'une dialyse inverse a out connus dans la technique* Ces tubes sent fabri- 
qu£s t par example, en enroulant belicoldalement et a" recouvrement un tissu 
aoo-tiaafi de polyester aur un mandrin en app 11 quant entre les parties recou- 
vrantes de la bande une colle de polyethylene que* l 1 on chauffe & une tempera- 
ture comprise entre 110 et I50*C f apr&s qooi, la solidarlsation est renforcee 
au moyen d'un patin cbaoffant. 

La pr€aence. des parties recouvr antes a le dSfaut de produire & 1 T int€- 
rieur du tube des angles vifs et/ou flbreuz de sorte que quand une wembrane 
adaptee pour 1' osmose inverse est appllqu&e dlrectement sur ces bords lis ep- 
paralssent dsns la membrane et affafblissent celle-cl« De plus, les extreoltes 
des fibres du tissu non-tiss€ risquent de faire a ail lie a travers la membrane* 

Pour palUer ces difficult^, il est counu d f appllquer en mese temps une 
feullle de papier sur la face inter ieure du tube non-ties* pendant l f operation 
d'enroulement* De cette maniere, les inconvenient s precedents des tubes non- 
tias(s prodults en enroulant & recouvrenent une bande non-tlss&e en fibres 
tbermoplas tlques » sent elimin&s, mais la presence de la feullle de papier a 
le d&feut quand celle-ci a 6t6 d€trempee dans l'eau, qu'elle perd la majeure 
pertie de sa cohesion, tandls que la masse gglatineuse alnsi produlte, quand 
la matiere est confinee dans un etroit espace et qu'une certaine pressioo est 
exerc£e, oppose une resistance considerable au passage de l'eau. Cette resis- 
tance inutile au passage de l'eau doit Stre fivltee car elle a pour result at 
de gasplller de l'energie. 

La pr&aente invention se propose d'apporter un tube en une matlfere non- 
tissue qui ne pr&aente pas les inconvenlents cl-dessus et qui pent etre fabri- 
que sans feullle de papier inter ieure, tandls qu'une membrane pour la filtra- 
tion a membranes pent 8tre dlrectement appliquee sur la face iut€r ieure de ce 
tube, de ebrte que quand la membrane utilise© pour V osmose inverse doit Etre 
remplacSe, on pent enlever le tube non-tissfi avec la membrane qu'll contient 
de son support ou de son tube de montage et on pent le Jeter. 

£ecl est realise pax un proc€d£ de fabrication d'un tube de matiere 
non-tissue pour supporter des membranes pour la filtration a membrane forme* 
en enroulant an bSllce une bande de fibres plastlques soudables constituent 
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un tissu uon-tisse, les spires coneScutives, recouvrantes ou turn, etant re- 
liees par soudage* et dans lequel le bord d*une spire qui est situSe 

sous on & cote d'une autre est ralie a cette autre spire par tine operation de 
scud age & ultrasons* . 

L f utilisation d'une technique de soudage d ultrasons permet d'obtenir un 
tres bon joint soude puisque les masses non-tiss€es sont cbauf fees uniforme- 
ment sur toute leur epaisseur et fondent alnai ensemble. Le tube non-ti&s£ 
tres sollde ainsi obtenu a un dlamStre lutSrleur constant quand les parties 
recouvr antes et nou-recouvr antes sont complStement soud&es, tandls qu'auat jonc- 
tions entre les spires consecutives, aucune extremite de fibre du tissu non- 
tisft£ ne fait saillie. Kn consequence, la membrane pour la filtration a. mem- 
branes ne risque pas d'Stre endoamagee quand elle est disposee dans un tel 
tube non-tisse. 

Un autre avantage de l f invention est que la surface du tube non-tisse 
est permeable h. I'eau et pent etre utilis€e dans les meilleures conditions, 
pulsqu 1 elle ne comporte que dee joints soud€s qui sont Impermeable* & l'eau 
le long du ou dee bords des deux spires conaecutlves qui sont reliees ensem- 
ble a* recouvrement ou non« 

Un autre avantage Important de I 1 invention est <ju'il eilmine le tube 
int&rieur en papier, eilminant par Ifi meme le risque qu'une masse g£latlneuse 
se forme a l'lnterieur du tube non-tlsse, masse susceptible d'eugmenter la 
resistance an passage de l'eau* On a constate que dans les tubes uon-tissSs 
conf onaes & 1' invention, la resistance au passage de l'eau est beau coup plus 
petite. 

B T autre part,, la plus grande rigiditS off arte par le tube ncn-ties€ 
offre la possibility quand la membrane n v est plus utlllsable de Jeter l r en- 
semble, c'esfea-djxc, le tube avec la membrane qu'll contlent* 

Pour augmenter encore la resistance mficanique du tube, on enroule au* 
tour de ceiui-ci des fils ou deB bandes de renfort qui sont, de preference, 
aoudees, an moins part lei lenient, au tube non-tisse. 11 est bien evident que 
ces fils ou bandes de renfort doivent etre trfcs minces af In d T 6viter des de- 
formations indesirables de la membrane en disposant le tube dans un support* 

Les fils ou bandes de renfort sont constitues , avantageusement, par. 
una matiere thermoplastique qui pent fctre soud&e & la bande non-tissee uti- 
lised pour former le tube, une resistance accrue pouvant, prealablement, etre 
conferee auz fils de renfort ou & la bande par un etlrage. 

Les fils de renfort sont constitues, de preference, par des filaments 
de verre qui peuvent etre relies au tube non-tisse par une colle fondant sous 
1 K influence de la chaleur* Les fils de renfort s'etendent avantageusement 
sulvant une direction perpendlculaire a V axe. longitudinal du tube non-tisse. 
Quand on utilise une colle fondant sous i 1 action de la cbalenr, une adherence 
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a * ** jpiyester, par eaeapla* pent Stre fecile»eot reallege 

en «p*li<|^t te. tralte de colle ear la face exterieore do tube noo-tl.ee. 

L'tereotiea coaprend egaWt on tube, de natiere noo-tieeee da type 
•peclflf ci-oeapua q«i porte iaterieoreaent oae ipeabraae ea uoe «tiSte petaea^ ; ; 
i bU W ii^idaa eoae preeaion et qoi pen* etre otllieS pear one oaacee eo one. , 

• dlalyee Invarae. . • • 

I>taoeneioa coaprend aneal m ptoceoe powr f ebrtqaer oa t«be de mtlete 
noa-tiae^ e» eawalaat oelicoldalenent one boode non-tieeee coateaaot dea f ibre* 
eyotbfitlqo*. aoodabiea. et en reliant Lea spire, consecutive, par eoodage, lee : 
D box*. >. epMei cooeeeotivea recooorantee etant totercoaoectfie pnr one precfr- 

dore ae toaoage a oltraeone. 

Co a'trowri (pie oaaod le tribe eat £abri<ioS ea onlaeant lea epirea cooee- 
eatitts par das soodares ea aboot prodaltea ea aoyen d'oltrasoue, aaui qoe lea - 
apiree ee receaereot. ea obtlaat aa tube trt. reatataat ayant lartrieara-mt ... • 
3 ea dl i a^r t raUai»-aat- aalfotae. taadia ee'a l'eadrolt des joactioa. eatre ; 
lea aplraa cboeecntives, aacaae axtreaite de fibre ae fait aalllta. 

2a coaeeqoance, la aeabrane etiUsee poor la filtration a aaabraaea ae 
ria«oep** a'ttre eodoeaagfe qeead oa la diapoae daae on tel tobe non-tieee. 

• ifc a*tr« evantag* da 1* invention eat one la earface do tube oo»*iae6. • 
20 <pi)L eat pera*able 1 l'eao. pent etre otiliaee de facen optlaale. poteqo* eeole 
dea Joint* eeaeee seat fortes qui aoat tapeisalable. a V eao. le long daa borda 
de dens epiree conaficntlw iiiter«inBectf« eaaa recooweiBeot. 

tett»; l« joint fore* de cette Baaiere, c'eat-a-dire aooa la fore* d'en 
joint an aWt prodait par alttasoaa eeable contrfbaer 1 raialr le toto aoo-tia|« 
25 ce <|ai eat tetendo. C'eat einei. par eaeaple, qo'oa a constate oo'ao noyea 
d*ea tiaen iion-tiaei ae polyaeter de ©.2 m d'epeisseor for-aot on tobe ayaat 
m dlen&re iateriaor de 8 m, on peek obtenir one preeaion d'enploeian de 
25 atm et one preaaion de travail edniaaibla de 10 eta. 

ft'eatras Wactfrietisnes et avaatagee de i'WAion reeaortiroot de U 
30 description «ai va auivre, donnee imiqoenent * titre d'eremple nollaaant lisn- 
tetlf, en .Terence en deaaln aaneacS, dene leqoel : 

La fignre I eat one voe «ch*»atiqae, pertielleneot ea coupe. Montrent 
la •croctoM d'ep tobe de metiete non-tiaete reaf emant one neefcrane P«F 
I'oeaoae inverse ; 

35 Xa fignre 2 eat ana voe de detail nontrant le recoovrenient de deoa api- 

rea cboaScatije* d'on tobe noa-tiael «p»i aoat eniee per one operation de aoo-^ . 

. da«a a oltcaaoaa; 

La f i«are 2a eat one vae ae detail aeatrant lea epirea coneScotlvea d'oa 
\ eobo non^^ onU. par oo aoadage en abotat rtalirt par one operation de eon--. 
40 'dega g'^tjcaaoBa J-at, '• ' • . . \ 



4 



2205402 



La figure 3 eat use vae en coupe a trovers un tube non-tiss6 comport ant 

dee flls de renfort. 

Sur la figure I, on voit un mandrin I sur lequel est enroutte une bande 
2 constitute par un tissu uon-tissi de fibres tberaoplastiques, par exemple, de 
5 pplyeater de fa$on que lea epirea successive* se recouvrent. Les bords adjacent s 
de deux spires recouvrantes coasecutives de la bande 2 oat &t€ designes per 3 
et 4. Au moyen d f uu comet de aoudage par ultra-sone 5, on produit dans la matiere 
de la bande des vibrations qui engeadrent suf f issmment de chaleur autour dea 
bordB 3 et 4 pour que ceux-ci s'amollissent et pour que les fibres qui les cons- 
0 tituent se soudent an formant un cordon ou un Joint 6. 

Pour effectuer la soudure, il suffit d'unir le bord 3 f situfi sous la 
partie recouvrante 4a de la bande non-tissee a cette partie recouvrante 4a. 
On obtient alnsi un boa Joint soud6 mais il est encore prfiferable de fixer ie 
bord 4 egalement a la partie du tissu non-tiasS soasjacente. De preference, 
5 les masses de fibres comprises entre les borda 3 et 4 sont soudfies ensemble. 
De cette maniBre, on obtient un tube ayant un diametre iatfirieur tree uniforme, 
en meme temps qu'un Joint aoud§ tres robust e f cependaat que son diametre exte- 
rieur est, lul anssl, presque constant. 

Dana la pratique, le Joint sonde a une largeur comprise entre 0,5 et 
LO i ran, tandis que le recouvrement est, le >lue solvent de 0,2 & 0,3 mm* Le 

cornet agit ef f icacement sur une largeur de 3 a 4 mm. II v* de aoi que ces va- 
leurs n'cat qu T un caractfcre indicatif . Le tissu nou-tissS de depart est, de 
preference, fclastiqua dans le sens de la largeur et a une epaisseur d'au moins 
0,15 ma. 

25 pour former le Joint sonde 6, on utilise un cornet 5 dont les parties 

5a et 5b font pression de part et d f autre des bords 3a, 4a de la bande 2, 
lesquels sont superposes la soudure etant effectuee par lea vibrations ultra- 
sonlques produit ea. Le fait que le Joint sonde 6 forme par cette procedure de 
aoudage a ultrasons a'enroule en helice, confere une rigiditS extraordinaire 
30 an tube, permet de produire un.tube ayant un diaa&tre interim* pratiquement 
constant et d'y disposer une membrane 8 pour une osmose ou une dialyse inver- 
se, sans utiliser de tube de papier, au moyen d'un tube de support disposS 
autour du tube non-tissS 7 et de Jeter le tout quand la filtration est terainee. 
On a trouve que dans un tel ensemble, compreuant un tube nou-tieee 7 et une 
35 membrane 8, cette derniere pent, en general, prendre la forme d f une membrane 
d' acetate de cellulose, et que la rfcslstance qui s'oppose au passage de I'eau 
est nettement iaferieure que dans le cas de tubes non-tiss&s comport ant intfi- 
rleurement, entre la membrane 8 et le tube non-tisse 7, un autre tube en fi- 
bres de cellulose. 

40 Pour pouvoir disposer une membrane dans le tube non-tisefi, des moyens 
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comma peuvent etre pr§vus, par exemple, sous la forme d'un renflement 9 qui 
eat disport, en m£uagennt un fitroit interval le t coacentriquement dans le tube 
non-ties* 7v fito cStfi 10 tournfi 2 l'oppos€ a 1' arrives du renflement 9 Be trouve 
use coverture d'fccoulement II a tr avers laquelie le liquide destine* a former 
la membrane peut 8tre introduit dans le tube. Quand le tube non-tissfi 7 passe 
devant le renflement, la membrane ae forme & l'intfirieur de celui-ci. 

Pour renforcer le tube noo-tiaa€, cm peut enrouler autour de ea face 
exterleure dea fila de polyester 12, par exemple, en reliant ces f lis an moyen 
d Y un second cornet a ultraaona 13 a la face extfirieure du tube nou-tiesS. 

II est Judicieux de cfcoislr dea flla de renfort ausei minces que pos- 
sible afin d f Sviter qu'il se prodniae dea deformations dans la membrane, 

II eat bien Evident que lea ftla de renfort 12 peuvent Stre unia fii'wh 
terleur du tube non-tlss6 a ana lea aouder ou en lea aoudant settlement par en- 
droits. Lea fila de renfort aont alora relita uniquement au tube non-tisaS a 
I'endroit od ae trouveat lea joints senates a former. 

II eat avis* d'utiliser comme file de renfort 12 dea filament s de verre 
pouvent 8tre mlifia au tube non-ties* as moyen d l une colle fondant sous 1' influ- 
ence de la cbalaur* 

Lea fila de renfort attendant, en general, perpendiculaJLremeat a l T axe 

longitudinal du tube non-tissfc. 

La colle «tilis€e pour f liar les fila de renfort qui ne peuvent P*« 
etre sondes aux fibres du tiasu nou-tias€ coone e'eat le caa dee fibres. de 
verre, est g€n£ralement appliquSe sous la forme de traits attendant longltu- 
dinalement aur la face extfirieure du tube non-tissG. 

II eat Sgalement poaaible de partlr de spires nonHrecouvr antes en for- 
aunt un Joint soud£ ea about 6. Dana un caa, on utilise, comae le montre la 
figure 2a, un cornet 5 qui, de part et d f autre du joint aoudS a former, fait 
preaaioa aur les spires adjacent as de la bande 2 au moyen d'ft&nenta 5a et 
5b, cepeadant que 1 T operation de thermoaoudage eat executee par lea vibrations 
ultraaonlquea. Lea parties 5a et 5b du cornet exercent une press ion perpendi- 
culaire aux spires aur lea bords 3 f et 4 f en regard. 
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RKVEHD ICATIONS 

I. Tube de matiere noa-tlssee, notamment pour supporter des membranes pour 
une filtration 3 membrane, comprenant use bande enroulee en h£llce de fibres 
synthetiques soudables formant ua tlssu non-tlssS, les spires consfccutives re- 
couvr antes et non-recouvr antes de cette bande Stent reiiees par des souduras, 
dans lequel le bord, au mo ins, d , une spire qui est sltu£e sous ou a cot 6 d'une 
autre spire est relife* a cette autre spire par une operation de soudage a ultra- 
sons* 

2* Tube selon la revendlcatlon I, caracterlst en ce que lea spires 
consScutlves non-recouvrantes de la bande sons interconnect&ea par une soudure 
en about par ultrasons. 

3. Tube selon la revendlcatlon I, caracterisS en ce que les deux bords 
dee spires cons e cut tves et, de preference, aussi les parties recouvr antes 
intermedlalre8 dee spires consecutive* sent compl&tement sonde's* 

4. Tube selon l v une quelconque des revendications I ft 3, caracterisS 
en ce qu'un ou plusieurs fils ou en ce qu'une ou plualeurs bandes de renfort 
e'€tendent perpendiculalrement ft l'axe longitudinal de celui-ci. 

5. Tube aa\on l'une quelconque des revendications 13 4 caracterise 
en ce que les fits de renfort sent scud6s au mo ins partiellement, a celui-ci. 

6. Tube sdon l'une quelconque des revendications I ft 5 characterise en 
ce que les fils de renfort sont constltu&s par des filaments de verre. 

7. Tube slon l'une quelconque des revendications X ft 6 caracterise* 
en ce qu'ii comporte inter ieurement une membrane faite d'une matiere permea- 
ble aux llquidea sous press ion • 

25 8. lube selon l'une quelconque des revendications I ft 7 caraet&rls^ en 

ce qu'il est constitufi par des fibres thermoplastlques non-tie sees, de prefe- 
rence, par des fibres de polyester* 

9. Tube selon l'une quelconque des revendications X ft 8 caracterise* en 
ce que la bande non-tissue est Slastique dans le sens de la largeur et a une 
30 Spats s ear d f an mo ins 0,15 mm* 

10. Tube selon l'une quelconque des revendications prectdentes caracte- 
rise en ce qu'il est pourvu Inter leurement d'une membrane pour la filtration ft 
membranes. 

IX. Proceed pour f abrlquer un tube de matlftre non-tissue , notamment pour 
35 supporter des membranes pour la filtration ft membranes, forme d'une bande en- 
roulee en hSllce faite de fibres synthfitiques soudables constituent un tlssu 
non-tlssS, dans lequel les spires cons&cutives recouvr antes ou non recouvr an- 
tes de la bande sont Int er connect e es par une soudure, et ou au mo ins, le bord 
d'une spire qui est sltuee sous ou ft cote d'une autre est rell€ ft cette autre 
40 an moyen d'une operation de' soudage par ultrasons. 
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12. ProcSde selon la revendlcetlon II car&cterlse en ce que la partle 
recouvrunte extSrleur. d'une spire et la partle reconvert* IntSrieure d'une 
autre spire sort zelleee par tme operation de eoudage a ultrasons, 

13. Proc€de selon la revendleatlon II oo 12 caractgrlee en ce que la. 
patties recotivraoteB iont ceapletement relleea entrc elles par «me operation 

de Bondage * ultraaone. 

14. Precede selon l'une quelconque das revendlcatlona II a 13 caracte- 
rlae an ca qu'qn euroule on on plualeura file de renfort ou ana en plusieure 
bandes da renfort autour dn tube aou-tlsee de facon i s'etendre perpendlculel- 
roaent a eon axe longitudinal. 

15. Precede salon l'nna quelconque des wvendlcatlons II a 14 ceracte- 
riee en ca que lea filaments de renfort sent sendee, an wins en partle, an 
tube non-tlsse. 

16. Precede aalon l'une anelconqna dea revandlcatlona II 8 15 carecte- 
rlse en ca. que lea fila de renfort aont constltuee par dea f llaamta de verre. 

17. Precede selon l'une qnelconqne des revendieatlous II 8 16 caracte- 
rlse en ce que le tube comports IntSrleurement una membrane falte d'nne 
metiers qui eat peraeable wax liqutdea eons press Ion. 

18. ProcedS aalon l'une qnelconqne dea revendlcatlona II a 17 ceraeterl- 
„e en ce que le tube aofrtlaee est forme de fibres tnermoplastiqne^t, notem- 

ment, de fibres de polyester. 

tt. ProcedS selon l'une qnelconqne des revendlcatlons II a 18 caracte- 
rlrf en ce qu'en relle dens spires non-recoevtantes consecntlvas par un Bondage 

en about par oltrasons. 

20. Precede selon l'une quelconqne des revendlcatlons H a tt caraete- 
tiai en ce qu'on aonmet aimnltan&sent lea deux eotee du Joint sonde 5 former 
8 una preaalon perpendlculaixe 4 l'axe dn tube. 
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